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В аппаратах химических производств фланцевое соединение является 
одним из наиболее распространѐнных и ответственных соединений. Фланцевое 
соединение обеспечивает прочность, жесткость и герметичность разъемного 
соединения трубопроводов, позволяет осуществлять их осмотр и быструю 
сборку-разборку.  
Подобные условия эксплуатации определяют высокий уровень 
требований к механическим и технологическим свойствам используемых 
металлов для обеспечения надѐжной работы. Чаще всего для изготовления 
фланцев используют конструкционные коррозионностойкие стали - 20X13, 
12Х18Н10Т, ОХ17Т, 1Х17Н2, Х16Н6, 08Х17Т, редко же используют 
конструкционные легированные стали - 20X3 МВФ, 25Х2М1Ф, ЗОХМА, 35ХМ.     
Так как, коррозионностойкие стали являются дорогими при проведении 
научной магистерской работы для изготовления фланца нами изучалась 
возможность выбора легированной стали 38Х2МЮА с последующим  ионным 
азотированием. Сталь 38Х2МЮА после азотирования обладает высокой 
твѐрдостью, которая сохраняется до 500-5500С, износостойкостью  и 
коррозионной стойкостью ~ 6000С, повышенным сопротивлением усталости, 
стойкостью против кавитационной эрозии - стойкостью против разрушения под 
действием гидравлических ударов.  
Разработан технологический процесс термической обработки фланца, 
который предусматривает предварительную операцию после штамповки отжиг 
при 860-8800С с выдержкой 1 – 1,5 ч с целью рекристаллизации микроструктуры 
после горячей пластической деформации. После чего заготовки проходят 
механическую обработку; далее термоулучшение: закалка при 930-950 °С и 
высокий отпуск 600-6200С.  
Ионное антикоррозионное азотирование является конечным процессом 
после всего цикла термообработки. Режим ионного азотирования: температура 
500-5500С, выдержка 26-30 ч, толщина слоя 0,5-0,6 мм, твѐрдость поверхности 
НV 900-1000, твѐрдость сердцевины НRС 32-36, микроструктура сердцевины - 
сорбит. 
Микроструктура по глубине азотированного слоя состоит из низших 
нитридов и α-раствора (FеN→Fе2N→Fе3N→Fе4N→α). 
Ионное азотирование обладает рядом преимуществ по сравнению с 
базовой технологией: резкое сокращение производственного цикла 
азотирования (в 2-2.5 р.) Применение ионного азотирования даѐт технический, 
экономический и социальный эффекты. 
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